esp@cenet document view 



Page 1 of I 



Prodn. of baked savouries and baguettes 



Patent number: 



DE1 9606405 



Publication date: 



1996-09-26 

LANDAUER GEORG [DE] 
LANDAUER GEORG [DE] 



Inventor: 



Applicant: 

Classification: 
- international: 



A21 B5/06; A21 C9/00; A21 C1 1/00; A21 CI 5/00; 
A21B7/00 

A21B5/06 



- european: 



Application number: DE1 9961 006405 19960221 
Priority number(s): DE1 9961 006405 19960221 



Abstract of DEI 9606405 

Prodn. of baked salty savouries such as pretzels, salt sticks, or baguettes comprises: (1) preparing the 
dough and forming it as appropriate; (ii) subjecting the formed dough to a fermentation process; (iii) 
opt. immersing in an alkaline soln; (iv) making a slit on the surface of the prod.; (v) baking the prod. 
The novelty is that, before step (iv) or (v), the dough is subjected to blown cold air for a given period of 
time during a cooling process which causes the dough to develop a skin. Also claimed is an appts. with 
a cooling zone/cell unit (30,50) which can be charged with the baking prods. The appts. also has a 
ventilation system (40) which together with the cooling unit direct chilled air at the baking prods. (31 ) in 
the cooling zone/cell unit (30). A control (38) sets the cooling temp., cooling time and the vol. of blown 
air. 
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@ Verfohren zom Herstallen von Uugenbackware, Bagoettebackwaro odor dergleichen und Vorrichtung hlerfur 
(g) Ein Verfahron 2um Herstollen von laugenbackwaren 

Baguotiebackwaren odor dorgleichen mit folgendan Verfah^ 

rensschritton: HersteJten einsr Teigmasse und Forman der 

Backwaren {Brozeln. Uuganbrfltchen. Laugenstangan. Lau- 

gencrolssant. Baguetta. ate), dia geformte Backwara wird 

einem Garprozafi unterworfen, gegobenenfalls wird die 

LauoenbaclCMAre in LaugonDOssigkett gataucht. die Oberfla- 

Che der Backwaro wird eingeschnitton und die Backwara 

wird ausgebackan; soichnet sich dadurch aus, dafi dJe 

Backware vor dam Bntauchen haw. EFn&chnaidan wShrond 

aines Kiihlprozasaes ubar eine vorgobbara Zartdeuor mit 

eingabJasanar Kuhlluft sazielt basuf achlagt wird. so daS eine 

Verhaiming erzielt wird. 
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Beschretbung 

Tcchnisches Gebiet 

Die vortiegende Erfindung beirifft ein Verfahren zuin 
Herstelien von Laugenbackwaren, Bagueitebackwaren 
Oder der^leichen mil folgenden Verfahrensschiitten: 
Merstelleti einer Teigmasse und Formen der Bac]cwareji 
(Brezeln. Laugenbrdtchen, Laugenstangen, 
croissant etc), die gefonnte Backware wird einem G£r. 
prozeB untenvorfen, gegebenen falls wird die Laugen* 
backware in LaugenflGssigkeii getaudit. die ObeHlache 
dcr Backware wird eingeschnittcn* und die Backware 
wird ausgebackciL Die vorb'egende Brflnduag betrifft 
aiich eine Vorrichtung zum Durchfuhren des Verfah- 
rens- 

Laugenbackwaren. wie Brezeln, Laugenbrdtdicn 
Oder Laugenstangen, werden taglich in einer hoheo 
Stiickzaiil hergestellt und errreuen sich groBer Beliebt- 
heit bei der Bevolkerung. Die geschmackliche Beson- 
derbeit gegenttber anderen Backwaren wird dadurch 
erzeugt daB die Laugenbackware vor dein Ausbacken 
in Laugenflussigkeit getaudic wird, vomebmlicli in eine 
1 bis Sprozentige Natroniauge. 

Auch die aus Prankreich stammende Baguetteback- 
ware erfreutsich groBer BeliebihetL 

Stand der Technik 

Bei dam bekanntcn Herstettverfahren der eingangs 
ganannten Art wird nach dem C&rvorgang die Laugen^ 
backware einem KuhlprozeO unterworf en, wodurcta der 
GarprozeB unterbrochen wird und die Backware "ab* 
stcift*. das heiBt eine gewisse Formstabilitat erreicht 
Bei Laugeobackware fotgt dann der Tauehvorgang. Da 
die Oberflache der Laugenbackware nach dem Gfirvor> 
gang relativ weich und aufnahmef^g ist kommt es 
dazu, dafi die Lauge relativ tief in die Backware eindrin- 
gen kann, was mitunter zu einer geschmacklicben Stren- 
go rohru die auch als unangenebm empfunden wird 
Daruber hinaus weisi die getauctite Backware in ihrer 
Oberfl&che eine reladv geringe Formstabilitat auf» so 
daB infolge ihrer wetchen OberflSche der nach dem 
Tauehvorgang nomialerweise durcbzufflhrenda 
Schnittvorgaoig zum Erzeugen eines Ausbundes oft ver- 
kiebt, so daB ein optisch wenig uberzeugender Ausbund 
beim nachfolgenden Backen sk:h Uldec Mit Ausbund ist 
hier gemeint, daB es infolge des vor dem Backvorgang 
durchgefuhrten Obcrflacbenschnittes zum Aufplatzen 

der Backware entlang dieses Schnittes beim Backvor- daB die Backware nach dem Backvorgang einen zufria- 
gang kommt was einerseits ein Dorchbacken des Back< denstellenden Glanz aufweist Dadurcb^ dafi eine relativ 
kdrpers begunstigt und andererseits einen gewissen op- gute Formstabilitat infolge des KOhlblasvorgangs vor- 
tischen Effekt erzielt Infolge des tief en Eindringens der banden ist, kann problemlos nach dem Tauehvorgang 
3'^^^5-^'^^-^^5!!f:^ b^ fertig gebackenen Pro- $$ ein sauberer Oberfl^enschnin durchgefuhrc werden, 
^ ^ " ' ohne daB es zur Verklebung der Schnittfladien kommt 

paduich wird ein sehr guter Ausbund erzielt Die Stabi- 
litSt des Geb^kes beim Schneidvorgang ist insbesonde- 
re deshalb wichtig, da dieser Sdmeidvorgang haupt- 
s^chlicb maschinell durchgefuhrt wird, ohne daB eine 
Nachkontrolle stattfindet 

Die erfindungsgem^ erzielte Verhautung bringt 
auch Vorteilc bei der Herstellung von Baguettebadcwa- 
re mit sich. 

Die erfindungsgemiBe Vorriditung zur Durchfiib- 
rung des erfmderisdien Verfahrens zeichnet sich da- 
durch aus. daB eine KuhlraumZ-zelleneinheit vorhanden 
ist die mit Laugenbackware. Baguettebackware Oder 



und schlieBUch den gewunschten geschmacklicben An- 
forderungen nachkommt 

Der Erfindung liegt weiterhin die Aufgabe zugrunde. 
eine Vorrichtung zum Durdifiihren des Verfahrens an- 
zugeben, die einen zuverlassigen, einfachen imd wire- 
scbaftiichcn Verfahrensablauf beim Herscellvorgang er- 
mdglicht 

Das erfindungsgemafle Verfahren zum Herstelien 
von Laugenbackware der eingangs genannten An ist 
Laugen- to durch die Merkmale des unabhangigen Anspnichs l ge- 
~ geben. Vortcilhafte Ausgestaltungen und Weitcrbildun- 

gen sind Gegenstand von abhangigen Ansprtichen. 

Die erfindungsgemaflc Vorrichtung ist durch die 
Merkmale des unabhangigen Anspruchs 5 gegeben. 
Vortoilhafte Ausgestaltungen und Weiterblldungen sind 
Gegenstand von abhangigen Anspruchen. 

Das erfmdungsgemaBe Verfahren zeichnet sich dem- 
gemaB durch folgenden Verfahrensschritt aus: Die 
Backware wird vor dem Eintauchen bzw. Einschneiden 
wahrend eines ICOhlprozesses iibcr eine vorgebbare 
Zeitdauer mit eingeblasener KOhUuft gezielt beauf- 
schlagt so daB eine Verhautung erzielt wird. Hierbei 
wird bevorzugt die Backware in einem Kahlrauro ange- 
ordnet indea KuhJIuft gezielt eingeblasen wird. 

Eine bevorzugte Weiterbildung des erfuidungsgemS- 
Bra Verfahrens, das sehr gute Backergebnisse Uefert 
zeidmet sich dadurch aus, dafi in einer ersten Phase 
wihrend des Kuhlprozeeses Luft mit einer Temperatur 
im Bereich von 4*»C bis 10** C (Grad Celsius) uber eine 
vorgebbare erste Zeitdauer und in einer zweiten Phase 
w&hrend des KOhlprozesses Luft mil einer Temperatur 
von 0*C bis 3°C (Grad Celsius^ fiber eine vorgebbare 
zweite Zeitdauer eingeblasen wird. wobei bevorzugt die 
erste Zeitdauer 5 his 8 min und die zweite Zeitdauer ]0 
bis 20 mtn dauert Die Daucr htogt unter anderem von 
der Gr6Be der TeigstOcke ab. Auch ein Einblasen von 
KubBuft in IntervaUen ist moglich. 

Durch den dargestellten KuMblasvorgang weist die 
Backware eine bessere Stabilitat in ihrer Oberflacbe 
infolge 'Verhauten" auf als bei dem bekannten Verfah- 
ren. Das gezieltc Einblasen vod Kuhlluf t bringt die star- 
ke Verhautung auf dcr Oberflache des jeweiligen Teig* 
st&ckes mit sich. so daB bei Laugeogebfick beim an- 
SChlieBenden Tauehvorgang die Lauge nichi so tief in 
das Geb&ck selbst eindringen kann. Auch das in der 
Lauge vorhandene Wasser dringt nidit sehr tief in das 
Geback ein. so daB Insgesamt eine relativ geringe Auf- 
saugung erfolgt Der Laugenstein, der verantwortlich 
ffir den nach dem Backvorgang vorhandenen Glanz ist 
50 bleibt im wesentlicben auBenseitig an der Oberflache, so 
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dukt der gewOnsebte Glanzeffekt vermiBt 

Darstellung der Erfindung 

Der vorliegenden Erfindung liegt das technische Pro- 
blem beziehungsweise die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren zur Herstellung von Laugenbackware der ein- 
gangs genannten Art anzugebea das die im Stand der 
Technik genannten Nachteile vcrmeidet und das Her- 
stelien von Laugenbackware, Baguettebackware oder 
dergleichen ermdglicht das einen ansprechenden Glanz. 
eine saubere OberflachenschnittfOhrung vor dem Aus- 
backen und damit einen guten Ausbuiui gewahrleistet 
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dereJeichen beschickbar ist, ein KuhJaggregat vorhan- 
den ist ein Lufteraggregat vorhanden ist. das die ge^ 
kQhIte Luft gezie]t auf die Baclcware in die iCuhJrauni/ 
-zellencmheii etoblast, so daB eine Verhautung enutehi, 
und erne Steuereinheit vorhanden ist, fiber die die KQhl- 
temperatur, Kuhldauer und das einblasbare Luftvolu. 
men einsteJIbar ist Dabei sind voneilhafi Einblasaus- 
nehmutigen, bevorzugt Schlitze, vorhanden. durch die 
die iCQhlluft in die Kuhlraumeinheit eingebJasen wird, 
wobei diese EinblasschJitze bevorzugt horizontal ange- 
ordnet sind. Ein hoher Grad an KOhlleisning des Lau- 
genbackgutes wirddann erzlelt, wenn die EinblasschUt- 
2e das$elbe Rastermafi aufweisen wie das RastermaB 
der Obereinander angeordneten Bdden der mit der Lau- 
genbackware beschickten Beschickungswagcn. 

Hinsichilich der Energiebilanz hat es sich ate vorteiN 
haft enviesen, die der ICahlraura/.zeUeneinheii zuge- 
fuhrte Kuhlluft wieder abzusaugen und dem Kiihlaggrc- 
gat wieder zuzofuhren. In einer moglichen Ausfuh- 
rungsvariante ist die Kflhlraum/^zclleneinheit als 
Schrajikeinheit ausgebUdet, to die die Beschickungswa- 
gen mnemgeschobeti und wieder herausgeschoben wer- 
den. Eine weitere mogliche AusfOhrungsvariante zeich- 
net dadurch aus, daB die KQWraumAzelleneinheit 
so ausgebiklet isi, daB diese ZeUe im Daucrbetrieb ar- 
hotteD kann. indem die jeweiUgcn Beschickungswagen 
auf emem Transponband durch die ZeUe hindurAtrans- 
porcieri werden. 

•^5* ^^^^^^^ Beaufschlagung der Backwarc 
mit KOblluft weiter zu steigera und eine gewisse Varia- 
biiitat hinsichdich der einbringbaren Bescbickungsgera- 
te zu gewahrlcisten, sind die Fuhningselemente verstell. 
bar ausgebildeL In einer konstruktjv besonders einfa- 
Chen und daucrhaft zuverl^ssig funktionierenden Aus- 
rabrungsform sind die FCihningselemenie als FahrunKS- 
flSchc ausgebildeL ^ 

Weitere Ausfuhrungsformen und Vorteile der Erfin- 
dung ergeben sich durch die m den Anspriichen femcr 
aufgefOhrtcn Merkmale sowie durch die nachstehend 
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Ansprtlche kdnnen in beliebigcr Weisc miteinander 
komblniert werden, insoweit sie sich nicht offensichtlich 
gegenseitig ausschlieBen. 

Kurze Beschreibung der Zeichnung 

Die Erfindung sowie voneilhaftc AusfOhrungsformen 
und Weiterbildungen dcrselbco werden im folgenden 
anhand der in der Zeichnung dargesteHtea Beispiele na 



Wege zum Ausfiihren der Erfindung 

In Pig. 1 ist scbematisch der Herstellvorgang von 
Laugenbackware in Fonn eines Blockdiagramms darge- 
siellt In cmer ersten Siaiion lO wird Teig aus Zutaten, 
wie Mehl, Wasser. Milch, Salz, Fett, Hcf e, etc. hergesceflt 
und zu emem Teigstuck gefonnt In einer zweixen Sta- 
non 12 wird die Laugenbackware einem GarprozeB zu- 
fn^?*i^^ ^^'^ (Minuten) dauert und bei 

80% (Prozent) Luftfeuchtigkeit und bei 30**C (Grad Cel- 
sius) durchgefuhrt wird Nach dem GarprozeB erreicht 
die Laugenbackware eine Surion 14. in der ein KuhJ- 
prozeB durchgefflbrt wird. Dabei wird die Uugcnback- 
ware bei ca. 3-C gckObIt Durch diese Tenjperatur wird 
ecwahrJeistet, dafi der Garprozea unterbrochen ist und 
kerne weitere GSning roehr stattfindet. Cleichzeitig 
sieifen die Teiglinge ab. das heiBi sie weisen eine gewis- 
se Fonnstabflitat auf. Erfindungsgem&fi wird in Stadon 
14 die KuWluft gezielt auf die Backware geblaaen, so 
daB sich auf deren Obcrflachc eine *Verhautung" bUdet 
Der Euibjasvorgang kann 15 bis 20 rain (Minuten) dau- 
em, urn erne ausreichende Verhautung zu erzielen. Eine 
detaiUiertc Beschreibung der iCiihiprozeOphase" wird 
weiter unten dargestellt 

NaiA dem KCihlen gelangi die Laugenbackware an 
erne weitere Station 16 und wird dort in eine Laugenlo- 
sung getaucht, die bevorzugt aus einer a bis 3prozenti- 
pn Natronlauge bestcht Daran anschlieBend wird die 
Laugenbackware einer Stadon 18 zugefOhrt, die Ein- 
schnddungen an der Oberflache der Teigstucke vor- 
nimmt und gleichzeitig gegebenenfalls Salz auf die Teig- 
^ckc aufstreut. Daran anschlieBend wird m der Jctzten 
Station 20 die Laugenbackware ausgebaeken bei einer 
Temperatur und Backdauer. die der jeweiligen Gr6Be 
der Teigstilcke angepafit ist. 
Fig. 2 zetgt ein fertig ausgebackenes Laugenbrotchen 



^ ^' -•W Ji'^M^U 

upd der Zeichnung zu entnehmendcn Merkmale kdnnen 
emzehi filr sich Oder zu mehreren in beliebiger Kombi- 
nation erfindungsgemaO angewandt werden. Es zeigeo: 
^^F^^ schematisches Blockbild des Herstellungsver- 

Flg, 2 schemadsche Perspective eines Laueenbrot- 
Chens. 

Fig. 3 scheraatische Seitenansicht einer als Schrank 
ausgebildeten JCuhlraumeinbeit. 

Fig. 3a schematiscber Detaikiuerschnitt von Fuh- 
ningsblechen fOr die eingeblasene Luft, 

Fig: 4 schematischen Schnitt gemaB Schnittfahrune 
A«AinFig;3, ® 

Fig. 5 schematische Seitenansicht einer als KOhlzelle 
au^ebUdeten Kiibiraumeinheit fur Permanentbetrieb. 

Kg. 6 schematischen Langsschnitt durch die Kuhl- 
raumeinheit gremaB Fig. 5 und 

Fig, 7 schematischer Querschni tt durch einen firezel- 



gepunktet dargestellt. Oberseitlg weist das Laugenbrdt- 
chen 22 einen kreuzfonnigen Ausbund 24 auf. der da- 
durch entstanden ist. daB vor dem Backvorgang die 
Oberflache des Laugezibrdtchens 22 kreuzfdrmig ange- 
45 schhtzt worden ist Daruber hinaus sind andcre Schnitt- 
fuhrungen m6g)ich. Weiterhm ist die Oberflache des 
Laugenbrotchens 22 noch mit Salzkomem 26 bestreuL 
In den Fig. 3 und 4 ist schematisch cine erste AusfOh- 
rungsvariante einer Vorrichtung 30 zum Absteifen und 



Vorrichtung 30 ist als Schrankeinheit ausgebikiet Auf 
ihrer Vorderseite weist die Schrankeinheit 30 TOreJe- 
mente 32 au£ Die Schrankeinheit 30 wird mit Blechwa- 
gen 34/Stikkenwagen beschickt, die eine vorgebbare 
55 Anzahi an AblagcbOden 36 aufweisL Auf diesen Ablage- 
badcn 36 ist die Laugenbackware 31 angeordnet Im 
dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist die Schrankein- 
heit 30 mic zwei Blechwagen 34 beschickt Die Schrank- 
emheit 30 besteht aus ausgeschaumten Isolationswan- 
60 den. die bevorzugt 8 cm (Zentimeter) stark sind, deren 
TVagstruktur bevorzugt aus V2a.Stahl besteht Auf der 
Schrankeinhcii 30 ist ein Lfifteraggregat 40 und ein 
Kahlaggregat SO mit entsprcchender Leistuog ange- 
brachL Das KGhlaggregat 50 kann auf dem Schrank 
Oder an irgendeiner andcren Stellc (Wand) angebracht 
sem. Die Leistung des Kfihlaggregats ist so ausgcrichtei, 
daJSui der Schrankeinheit 30 mindestens + 15'C erziclt 
werden kOnnen. Dber Seitenkanale 44 werden Kaltluft 
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und die von dem Luherzggrtgst 40 erzeugte Sir6- 
mungsliift in die Schrankeinheit 30 gezielt auf die Back- 
ware 31 eingeblasen (siehe kJeinpfeilc 42 gemaQ Fig. 3 
und 4). Das Einblasen der Kaltluft geschiehi bei der 
Schrankebheit 30 gemaC den Fig. 3 und 4 fiber eine 5 
Kanaleinrichtung 44 mit nicht nahcr dargcstcllten Ein- 
blasschlitze, die im wesentlicheo horizontal angeordnet 
sind, wobei die Einblasrichtung und die Einblasdffnung 
an den Ejnblasschiitzen vemellbar ausgebildet sind, 
leiztere bevorzugt im Bereich von 10 bis 18 cm fZenti- 10 
meterX 

Aus Energieerspamisgninden wird die eingeblasene 
Kaltluft am Bodca abgesaugt und Ober Zufuhrungska« 
nale 46 dera KGhlaggregat 41 und dem Lufteraggregat 
40 wieder zugeffuhrt. Oas Lfifteraggregat 40 und das ts 
Kuhlaggregat 41 wird von ciner Steuereinheit 38 ge- 
steuert mittels dcrer die vorgebbare Temperatur und 
Dauer der KuhJung fesigelegt werden kann. 

In einer in Fig, 3a deiailmaflig dargestellten Ausfiih- 
rungsvarianie sind im EInblasbereich der Kaliluft FQh- 20 
rungselemente, namlich PQhrungsblcche 4Z vorhandea 
die mit ihrem L-Querschaitt den Luftstrom gezielt auf 
die Backware richten. Die Fuhningseleraente k6m)en 
hierbei auf eine Schiene Idsbar aufsteckbar sein, die Be- 
fcstigungsmdglichkeitea far die Fiibrungselemente in as 
einem vorgegebenen Raster aufweist, so daB eine pro- 
blemiose Anpassung an untenchiedlicDe RegalbOden- 
bohen moglich isL 

In einer zweiten AtisfQhrungsvariante gemaQ den 
Fig. 5 und 6 ist die iCuhleinheit als Kiihizelleneinheii 60 30 
ausgebildei^ der die Bescluckungswagen 62 im Perma- 
nentbetrieb zugefubrt werden kdnnen. Die Beschik- 
kungswagen 62 werdoi hierbei auf ein Fdrderband 64 
ges^oben, das die Beschickungswagen 62 mit einer 
vorgebbaren Geschwlndigkeit durdi Zellenwnheit 60 35 
hindurchtranspordert. so daS die vorgebbare Kuhlzeit 
eingehalten wird. Dabei ist eine Steuerungseinheit 70 
vorhandea die entsprechend dem Anstehen von Be* 
schickungswagen 62 Eingangselemente 2 oder Aus* 
gangselemente 74 dffnct, um den Eintritt, Durchgang 40 
und Austritt von Beschickungswagen 62 aus der ZeUein- 
heit GO zu ermOgh'chcn. DarQber hinaus steuert die 
Steuerungseinheit 70 das KQhIaggrcgat 41 und die Luf- 
teraggregate 40, um die vorgegebenen Temperaturwer- 
te und die vorgegebene Kuhldauer, die direkt propor- 45 
tionai zu der Ceschwinc^eit des Fiirderbandes 64 ist, 
einzuhattea Weiterhin wird fiber die Steuerungseinheit 
70 das eingeblasene KOhUuftvolumen gesteuert Die 
RuhDuft wird iabcr EinblasschJitze 80. die m ciner H6he 
zwischen den RegaJboden 36 vorhanden sind, eingebla- 50 
sen. Eine Sensoreinheit 76 mit innerbalb der Kiihlzelle 
60 angeordneten Sensorelementen 78 steht ebenfaUs 
mit der Steuereinheit 70 in Verbindung, damit diese auf 
Temperaturschwankungen reagieren kann und dem 
Kuhlaggregat 41 beziehungsweise den Lufteraggrega* 55 
ten 40 entsprechende Steuerbcfehle ubemninefai kana 
Die Zelleneinheit 60 ist hierbei nach dem Baukastensy- 
stem aufgebaut. so daB die Lange des zurucklegbaren 
Fdrderweges der KapazitSt der Jewells zu kuhlendeo 
Laugenbackware durch Anelnanderbau mehrerer Mo- &> 
dule problemlos den jeweiiigen Cegeberriieiten ange* 
paflt werden kana 

In Fig, 5 ist strichliert schematisch in der Mitie der 
Zelleneinheit 60 parallel zur Langsrichtung der Beschik- 
kungsrichtung eine Ansaugkanaleinrichtung 82 darge- 
stent, die dem Liif teraggregat 40 die abgesaugte Kuhl- 
luft wieder zuf Ohrt. 
Die Kuhlung und Lufteinblasung wird vor dem Be- 



schicken fiber die Steuereinheit 70 geschaltct Die 
Steuereinheit 70 kann jeweils so prograramiert werdea 
daO die Zelleneinheit 60 fiber Nacht als Lagerschrank 
fiir das Laugengeback benutzt werden kann (reine KGh- 
lung; kein gezieltes Einblasen von Kaldu/t), wobei das 
LOficraggregai 40 sich beispieUweisc ca- 30 min (Minu* 
ten) vor dem eigentlichen Tauchvorgang* einschaltet 
Sobald ein Beschickungswagen 62 die KQhlzelleneinheit 
60 aufgrund der Fdrdergeschwindigkeit des Forderban- 
des nach einer vorgebbaren Zcit durchlaufen hat, kon- 
nen in den Figuren nicht dargestellte SignaJeinheiien 
vorhanden sein. die signaUsierea daB der Beschickungs- 
wagen 62 ''tauchbereit*' ist, d h. cinem nachfoJgenden 
Tauchvorgang zugeffihrt werden kann- Sobald dies der 
Fall ist. veranlaBt die Steuereinheit 70. dafi der nSchst 
folgende Beschickungswagen 62 der Kfihleinrichtung 
zugefuhrtwirdL 

In Fig, 7 sind die einzelnen Stationen (Verfahrens* 
schhtte) eines schematisch dargestellten Brezelstrangs 
im Querschnitt dargestellt Der Brezelstrang 52 kommt 
halbgarig (50%) an. In der ersten Phase des KlQhlprozcs- 
ses wird er mit Luft von einer Temperatur Im Bereich 
zwischen 4*C und lO^C beaufschlagt, so daB der Gar- 
prozeO weitertauft und eine Verhautungsschicht 54 auf 
der Oberflache sich bildet Der Vorgang dauert ca. 5 bis 
8 min. Danach hat der Garungsanteil ca. 80% erreicht 
und eye Wandstarke der Verhautungsschicht 54 betrftgi 
ca.0.01 ram. 

In Station C wird in emer zweiten Phase Kfihlluft im 
Temperaturbereich zwischen 0°C und 3**C eingeblasea 
so daB der GarprozeB gestoppt wird Die Verhautungs- 
schicht vergroBert sich auf ca. 0,15 mm, nachdem Kalt^ 
luft 10 bis IS min lang eingeblasen worden isL In diesem 
Zustand wird der Brezelstrang 52 gem^B Station D in 
cine LaugcnflOssigkeit gctaucht und erhilt somit eine 
HuBere Laugenschicht 56. In Sution £ wird ein Schnitt 
58 in die Verhautungsschicht 54 eingebracht Danach ist 
die Brezel fertig zum Backea Das Backergebnls zeigt 
Station F. I>er Brezelstrang 52 besiczt einen Ausbund 
54» an dem sfeh keine Lauge befindeL Das Volumen des 
Brezelstrangs 52 hat nach dem Backeo 100% erreichu 

Die Schrank- beziebuhgsweise die Zelleneinheit be* 
wirken das fUr die Qualit^t der Laugenbackware (Bre* 
zeln, Laugenbr6tchea Laugenstangea Laugencroissant 
etc) sehr wichtige "Absteifen'. Darfibcr hinaus besitzt 
das Teigstuck vor dera Taudivorgang in der Laugen- 
flQssigkeii eine starke "^erhautun^ auf der Oberflache 
des Teigstficks. Diese Verhautung fOrdert die Stabilitat 
des Gebackcs, der Schneidvorgang nach dem Tauchen 
kann exakter ausgeftihrt werden (hauptsachlich maschi- 
nelle AusffihrungX wodurch der Ausbund des Gebacks 
wesendich verbessert wird und der 'X^Ianz" auf dem 
Laugengeback nach dem Ausbacken deutlicher in Er- 
scheinungtrltt 

Die Verhautung bewirkt aucb bei Baguettebackware 
einen gelungenen Ausbund, einen verbesserten Glanz 
und eine gewunschte Knusprigkelt. 

PatentansprQche 

U Verfahren zum Herstellen von Laugenbackwa- 
rea Baguettebackwaren Oder dergleicfaeo mit fol- 
genden Verfahrcnsschritten: 

— Herstellen einer Teigmasse und Formea der 
Backwaren (Brezela LaugenbrOtchen. Lau- 
genstangea Laugencroissant, Baguette, etc.), 
" die gefbrmte Backware wird einem G&rpro- 
zeO unterworfea 
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^ gegebenenfafls wird die Laugenbackware in 
Laugenflusslgkeit getaucht, 

— die Oberfiache der Backware wird einge- 
schnitten und 

— die Baclcware wird ausgebacken. dadurch 
^kenAzeichnef, daO 

— die Backware vor dem Eintaucben bzw. Ein- 
schneiden wahrend eines Ktihiprozesses uber 
eine vorgebbare Zeitdauer mit eingeblasener 
KQhUuft gezidt beaufschlagt wird. so daO eine 
Verhauning erzielt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch I, dadurch gckenn- 
zeichnet, daB — in einer ersten Phaje wahrend des 
Kahlprozesses Lah mil einer Temperatur im Be- 
reich von 4-C bis lOX (Grad CeJsius) Obcr eine 
vorgebbare erstc Zeitdauer und in einer zweiten 
Phase wahrend des KuhJprozesses Lufi mit einer 
Temperatur von O^C bis 3'' C (Grad Celsius). Ober 
eine vorgebbare zweite Zeitdauer eingeblasen 
wird 

3. Verfahren nach Ansprueh 2, dadurch gekenn- 
2eichnet,daO 

— die ersic Zeitdauer 5 bis 8 fnin (Minutenl 
betragt. 

4. Verfahren nach Anspnich 2 und/oder 3 dadurch 
gekennzeichnet, daS 

— die zweite Zeitdauer mehr als 10 nun (Mi- 
nuien), bevoraugt mehr ats 15 Minuten. dauert 

5. Vornchtiing zur Durchfuhrung des Verfahrcns 
nach einem oder mehreren der vorstehenden Ver- 
fahrensanspniche 1 bis 4. dadurch gekennzeichnet, 
daB 

— eine Ktihiraum/-2elleneinheit (30; 50) vor- 
handen ist, die jnit Laugenbackware (3t% Ba- 
guettebackware oder dergJeichen beschickbar 35 
is% 

— ein ICuhlag^egat (41) vorhanden ist, 

— ein Lufteraggregat (40) vorhanden ist, das 
die gekohlce Luft geaielt auf die Backware (31) 

in die KOhlraum/zeUeinheit (30) eioblast, so 40 
daB eine Verhautung«fitsteht» und 

— eine Steuereinheit (38) vorhanden ist. Ober 
die die Kuhltemperatur, KOhldauer und das 
einblasbare Lorfcvolumen einstellbar ist 

6. Vorrichtung nach Anspnich 5, dadurch gekenn- 45 
aeidinet,daB 

— EinblasausnehmuDgen (80) vorhanden sind, 
uber die die Kuhlluf t in die KOhb^uroZ-zeUen- 
einheit (30) eingeblasen wird. wobei die Ein- 
blasausnehmiiiigen (80) insbesondere im we* 
sentlichen horizontal angeordnet sind. 

7. Vorrichtung nach Ansprueh 6, dadurch gekenn- 
zeichnetidaB 

die Einblasausnehmungen (80) dasselbe Ra- 
stermaB aufweisen wie das RastermaB der 
iibereinander angeordneten Bfiden (36) der 
mh der Backware beschidaen Beschickungs- 
wagen (34) 

8, Vorrichtung nach eineni oder mehreren der 
Ansprtiche 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, co 
dafi 

— die KuhlraumZ-zeileneinheit (50) als Durch- 
lauf-Zelle mit einem Transportband (64) im 
Bodenbereich ausgebitdet ist, so daB ein per- 
manenter Beschickungsbetrieb mdglich ist 

9. Vorrichtung nach Ansprueh 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daO 

— die fCiUilraumZ-zeOcneinheit als Baukasten- 
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system mit einzeJnen ModuJeinheiten ausge- 
bildet ist, so dafi die Kapazitit durch Hinter* 
einanderschaJten einzelner Module den jewei^ 
ligen Gegebenheiten anpafibar ist 

la Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 

sprOche 5 bis 9. dadurcA gekennreichnei, daB 

^ eine KQhUuftruckfOhreinheit vorhanden ist, 
die die emgeblasenc Kuhlluft dem KuMaggre- 
gat wieder zufohrt 

11- Vorrichtung nach Ansprueh 10, dadurch ge- 

kennzeichnetdafi 

— die KahlluftruckfOhreinheit eine Ansaugka- 
naleinrichtung (46; 82) besitzt, die in der Mitie 
Oder uQterseitig und/oder an den SeitenwAn* 
den der Vorrichtung vorhanden ist 

12. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
sprficfae 5 bis U, dadurch gekcnnzeichnet dafl im 
Einblasbereich der Kuhlluft in eincrn vorgcbbaren 
Raster Fuhrungselemente(8S) vorhanden sind zum 
gezielten Fuhren des Kuhlluf tstromes auf die in die 
Vorrichtung eingebrachte Backware. 

13. Vorrichtung nach Ansprueh 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl die FQhrungselemente verstell- 
bar sind 

14. Vorrichtung nach Ansprueh 12 oder 13. dadurch 
gekennzeichnet, daB die FGhningselemente (85) als 
Fuhrungsblecbe ausgebildet sind 
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